Method for producing a product comprising plastic foam in an automatic 
molding machine 
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Abstract of DE1 9907279 

According to the invention, the superheated 
steam required to weld the beads is fed an97or 
discharged through multilayered woven fabrics in 
order to produce plastic foam products from 
beads in a machine for making moulded parts. 
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© Formteilautomat zur Herstellung von Kunststoffscheumprodukten aus Beads 

@ Nach derErfindung wind bei der Herstellung von Kunst- 
stoffschaumprodukten aus Beads in einem Formteileuto- 
maten der HeiBdampf zur VerschweiBung der Beads m'rt- 
tels Geweben zugefuhrt und/oder abgeleitet. 
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Bescfareibung 

Die Erfindung betruTt einen Formtcilautornaten zur Her- 
stellung von Kunststoffschaumprodukten aus Beads. Beads 
sind Schaumstofrpartikel kleiner Abmessungen. Dabei kon- 
dgd diverse Kunststofe Anwendung linden, z. B. Polystyrol 
(PS), Polyethylen (PE) oder Polypropylen (PP). Die Beads 
konnen kugelige oder andere Formen aufweisea Die Bcads- 
fdrrnen werden zum Tbii durch die Herstellung bedimmt 
Unabhangig von der Form wild in tier Kegel vom Beads- 
durchmesser zur Kennzeichnung der BeadsgroBe gespro- 
chexL ftblich sind Beadsdurchmesser von 0*5 bis 6 mm Das 
schlieBt kleineie und groBere Beads nicht aus, 

Grundsatzlich wild bed der Beadsberstellung zwiscben 
der Herstellung im Autokiaven und der Bxtrusionsherstel- 
lung unterschicden. Nach der Herstellung werden die Beads 
in Silos oder andexer geeigneter Weise bevarratet, bevor 
eine Anwendung stattfindet. 

Die Beads werden in einer Form, dem sogenannten Form- 
teilautomaten zusammengcfugt Das geschieht durch Erwar- 
mung der Beads an den Oberflachen bis zu einer mehr oder 
weniger intensiven Plastifizierung uncf*aurch Zusammen- 
drucken. Bei ausreichendem Aufschmelzen der Obernache 
und Druck verscbwciBen die Beads miteinander, Bei weni- 
ger staxkem Aufschmelzen und Druck entsteht gegebenen- 
falls eine noch ausreichende Verkiebung/Vteinterung. 

Die Erwarrnung bewirkt nicht nur das Aufschmelzen der 
Oberflache sondem auch eine Ausdehnung. Die Ausdeh- 
nung ist von Art um Umfang des in den Beads eingeschlos- 
senen Gases abhangig. Die Ausdehnung tragt zum Druck- 
aufbaubeL 

Im ubrigen entsteht tiblicherweise der Druck dadurch, 
daB die Beads mit Druck in den Formhohlraum des Form- 
teilautomaten eingetragen werden und daB der Hohlraurn 
vollstandig gefullt wircL 

Zum Eintragen der Beads eignet sich cin gasformiges 
Medium, insbesondere Iransportluft Transportluft ist unb&- 
schrankt verfUgbar. Zur Erzeugung von Transportluft ist ein 
Geblase ausreichend. Das Geblase zieht Umgebungsluft an 
und drUckt diese Luft durch eine Rohdeitung in den Form- 
hohlraum des Fonnteilautomaten. Auf dem Wag zum Form- 
bohlramn zieht die Transportluft unten aus einem Silo die 
gewUnschte Beadsmenge ah. 

In dem Formhohlraum findet eine Trcrmung der Beads 
von der Transportluft statt Die Beads werden von den Wan- 
den des Form teilautomaten aufgehalten, wahrend die Trans- 
portluft durch Ofihungen in den Wand en entweicht 

Nach ausreichender Fullung wird die Eintrag5Shung der 
Form geschlossen. AnschlieBend wird HeiBdampf durch 
entspiechende Dusen in den Formhohlraum geblasen. Der 
HeiBdampf stromt zwischen den Beads zur gegenaberlie- 
genden Seite des Formhohlraumes und tritt dort aus. Sowohl 
die Dusenofmungen als auch die Aiistritlsofmungen bilden 
sich an der Obernache des Produktes ab. Dadurch ist nur 
eine emgeschrankte Oberflachenqualitat erreichbar. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, die 
Oberflachenqualitat zu verbessern. Nach einem alleren \for- 
schlag wild eine bessere Oberflachenqualitat durch einen of- 
fenporigen Metallschaum an der Formhohlinnenwand er- 
reicht Durch eine Vielzahl von Poren kann der HeiBdampf 
entweichen. 

Altemativ scfalagt die Erfindung vor, an der Formhohlrau- 
minnenwand eine oder mehrer Gewebeschichten vorzuse- 
hen, durch die der HeiBdampf entweichen kann. Die Gewe- 
beschichten bilden eine Vielzahl von kleinsten Austrittsoff- 
nungen, \forteilhafterweise bilden sich so kleine Austritts- 
ofrnungen nicht mehr auf der Ptoduktoberfiache ab. 

Wahlweise sind auch an der Eintrittsseite des HeiBdamp- 



fes eine oder mehrere Gewebeschichten vorgesehen. \for- 
teilhafterweise verteilen die Gcwebe den HeiBdampf sehr 
feia Das bewirkt eine extrem gutc Durchstromung des 
Formhohlraumes mit HeiBdampf. 

5 Oberrascnenderweise ist der ausstrftmseitige Eondensat- 
anf all aus dem HeiBdampf bei der erfindungsgemaBen \fer- 
wendung von Gewebcn sehr viel kleiner als in herkommli- 
chen FormteUautomateiL Der Kondensatanfall beemtrach- 
tigt gleichMLs die Qualitat der Produkte. Die Erfindung ver- 

10 bessert auch die Zyklnszedten. Diese konnen verkurzt wer- 
den. 

Die Maschenweite des Gewebes ist immer deutlich klei- 
ner als der jeweilige Beadsdurchmesser, mindestens um 
50% und vorzugsweise 75% kleiner oder noch kleiner, Je 

15 nach Beadsdurchmesser ergeben sich dadurch Maschenwci- 
ten zwischen 50 und 500 mesh. Das sind Maschenweiten 
von 0,28 mm bis 0,025 mm 

Das Gewebe kann ein Textil oder auch ein Metallgewebe 
sein. GQnstig sind Drahtgewebe aus Stahl, insbesondere 

20 mehrschichtige Drahtgewebe und mit Edelstahl bildenden 
Legierungsanteilen wie Chrom, Nickel und Molybdan. 

Die Gewebeschichten werden von der Formhohlraumin- 
nenwand weg (im unteren Bereich) vorzugsweise immer 
grobmaschiger undVoder dicker und/oder erfuUen dort eine 

25 Stntz- bzw. Tragfuiikrkra. 

Die Gesamtdicke der Gewebeschicht kann durch den not- 
wendigen Luft/Dampfdurchtritt und/oder durch die Stabili- 
ty beeinfluBt werden. Je dicker die Fasern/Drahte sind und 
je grofier die Maschenweiten sind, desto besser kann der 

30 HeiBdampf durchstromen. Die Dicke be tragt vorzugsweise 
bis 15 mm, insbesondere 3 bis 5 mm. 

Wahlweise liegen die Gewebe auf einer geschlossenen 
Wand oder auf einer mit Durchtritts6fmungen versehenen 
Wand auf und/oder sind die Gewebe ganz oder teilweise 

35 selbsUragend ausgebildet und/oder liegen ganz oder teil- 
weise an tragenden Flachen des Formtcilautornaten an. 

Wahlweise ist das Gewebe plattenformig, eben oder ge- 
formt. Die Verformung metallischer Gewebe kann mittels 
einer geeigneten Pressc erreicht werden. Die Verformung 

40 wird wesentlich erleichtert, wenn die metallischen Gewebe 
erwarmt werden. 

Die Gewebeschichten werden einzeln oder gemeinsam 
verfonnL Die nacheinander verformten Gewebeschichten 
werden vorzugsweis miteinander verbunden. GQnstig ist 

45 eine Versinterung metallischer Gewebe. Wahlweise ist auch 
eine VerschweiBung oder eine Verb in dung mit warmfestem 
Kleber moglich. 

In der Zeichnung ist ein Ausfufrungsbeispiel der Erfin- 
dung dargestellt 

50 Die Fig. 1 zeigt die Form eines Formteilautomaten, beste- 
hend aus einem Unterteil 1 und einem Oberteil 7 mit einer 
zwischenliegenden Dichumg 10 am Rand Das Unterteil 1 
ist mit einer Drahtgewebeschicht 5 versehen. 

Nach SchlieBen der Form wird der Formhohlraum durch 

55 eine Leitung 2 unter Ofmung eines Ventils 3 mit Unterdruck 
beaufschlagt Der Unterdruck wird durch Abpumpen der 
Luft erzeugL 

Zugleich fliefit Druckluft durch Ofrnen eines Ventils 9 
durch eine Leitung 8 nach. Mit der Luft weiden Beads ein- 

60 getragen. Die Beads haben einen Durchmesser von 3 mm 
und bestehen aus PP. Der Luftdruck betragt 6 bar. 

Die Druckluft stromt durch die Gewebeschicht 5 ab. Die 
Gewebeschicht 5 nimmt die Druckluft in opiimaler Weise 
auf und leitet sie zu Offhungen 4 in dem Unterteil 1. Die Ge- 

65 webeschicht 5 ist zweischichtig und aus Drahtgewebe. Jede 
Schicht hat eine unterschiedliche Maschenweite. Die beads- 
seitige Gewebeschicht hat eine wesentlich geringere Ma- 
schenweite als die unterteilseitige Gewebeschicht Im Aus- 
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fufarungsbdspiel 100 mesh (0,14 mm). Dabei eigeben sich 
Drahtdurchmesser von 0,112 mm. 

Die Fig. 2 zeigt die beadseitige Gewebeschicht in ciner 
vergroBerten DraufsichL Die StahldrShte liegen Qbercinan- 
der. Fig. 3 zeigt den Queischmtt durch das beadsseirige 5 
Drahtgewebe. In der Unteriage bilden die Drahte 11 und 12 
Bogen 13, so daB beadsseitig eine ebene (abgesehen von der 
in Fig. 1 gezdgten Kontur der Gewebeschicht) Placbe ent- 
steht 

Die in Fig. 1 gezeigte Kontur entsteht durch Yerfonniing 10 
in einer geeigneten Presse. 

Nach vollstSndiger Fullung des Formhohlraumes wind 
statt der Luft HeiSdampf durch die Tgi timg 8 in den Fonn- 
hohlraum gedruckt Der HeiBdampf mufi durch (fie Beads 
hmdurchstromen. Dabei wird die Luft zwischen den Beads 15 
verdrangL Durch den Dampf erwarmen sich die Beads. De- 
ren Oberflache plastifiadert 

Durch die Erwarmung expandieren die Beads. Aufgrund 
der plastifizierten AuBenflache der Beads und aufgrund des 
Druckes kommt es an alien BcruhrungssteOen zwischen den 20 
Beads zu einer Verschweifiung. Zugleich schliefien sich die 
Zwickelraume zwischen den Beads. 

Das fertige Produkt 6 wird nach ausreichender Abkuh- 
lung nach Often der Form aus dem Formhohlraum entnom- 
men. 25 

Patentanspruche 

1. Fcrmteilautomat zur Herstellung von Kunststoflf- 
schaumprodukten aus Beads, mit einem Fornhohlraum, 30 
in den die Beads eingetragen und rrrit einem gasformi- 
gen Warmetrager, insbesondere HeiBdampf, beauf- 
schlagt werden, wobei der gasfonnige Warmetrager 
aus einer Formteilautomatenfl ache in den Formhohl- 
raum rintritt und durch eine andere Formteilautoma- 35 
tenflache wieder austritt, dadurch gekennzeicniiet, 
daB am Eintritt und/oder am Austritt ein Gewebe (5) 
besteht 

2. Vbrrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gewebe (5) ein Textil oder aus Metall 40 
und/oder aus Draht (11, 12) 1st und/oder mehrschichtig 

ist und/oder ganz oder teililactrig selbsttragend ausge- 
bildet ist und/oder ganz oder teilweise an einer tragen- 
den Formteilwand anliegt und/oder eine Dicke bis 
15 mm besitzt und/oder die Maschen weite hochstens 45 
gleich dem halben Beadsdurchmesser ist und/oder der 
Kontur des Formhohlraumes angepaBt ist 

3. Vbrrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Drahtgewebe beadsseitig eine ebene 
Flache bildet und/oder die Maschenweite im unteren SO 
Gewebebereich zumrnmt und/oder die Gewebeschicht 
im unteren Bereich als Stfitz- bzw. lragschicht ausge- 
bildet ist und/oder das Gewebe aus Bdelstahl ist und/ 
oder mheinander verschweiBte oder versinterte oder 
verklebtE Gewebeschichten, 55 
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